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The cutter unit (4) cuts the material (3) into part-webs which are wound in a winder unit 
into part-web rolls (5,5',6,6') each of which has its own winder unit (39,39',39"). At 
least two winder units are positioned in a shared reel positioning groups (7,8). All the 
part- web rolls share a common pressure roller (20,21). 

Each winder unit has a positioner drive mechanism (24) holding the part-web roll 
against the pressure roller. The positioner drive mechanism has a sensor (37,38) 
measuring the diameter of the part-web roll. The pressure roller is contained in a 
carriage (32,33) movable at right angles to the axis of the part-web rolls. 
ADVANTAGE - The several rolls of part webs of material are easily controlled, 
whatever their width. (Dwg.1/2) 
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(54) Rollenschneidvorrichtung fur eine Materialbahn 



(57) Es wlrd eine Rollenschneidvorrichtung (1) fur 
eine Materialbahn (3) angegeben, mit einem Bahnzu- 
fuhrabschnitt (2), einer Schneidestation (4) zum Schnei- 
den der Materialbahn (3) in Teilbahnen (18, 19) und 
einer Wickelstation (7, 8) zum Aufwickeln der Teilbah- 
nen zu Teilbahnrollen (5, 6), wobei fur jede Teilbahnrolle 
eine Wickeleinheit vorgesehen ist und mindestens zwei 
Wickeleinheiten in einer gemeinsamen Wickelpositions- 
gruppe angeordnet sind. 



Hierbei mochte man den Aufbau von mehreren Teil- 
bahnrollen mit moglichst geringem Aufwand steuern 
konnen. 

Hierzu ist in der Wickelpositionsgruppe eine fur alle 
Teilbahnrollen gemeinsame Andruckwalze (20, 21) 
angeordnet, und jede Wickeleinheit weist einen Posrtio- 
nierantrieb (24) auf, der die Teilbahnrolle (5, 6) in 
Aniage an der Andruckwalze (20, 21) halt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine RdlenschnekSvorrich- 
tung fOr eine Materialbahn mit einer Schneidstation zum 
Schneiden der Materialbahn in Teilbahnen und einer 5 
Wickelstation zum Aufwickeln der Teilbahnen zu Teil- 
bahnroden, wobei far jede Teilbahnrolle eine Wickelein- 
heit vorgesehen ist und mind est ens zwei 
Wickeleinheiten in einer gemeinsamen Wickelpositions- 
gruppe angeordnet sind. w 

Viele Materialbahnen werden in einer Breite produ- 
ziert, die grOBer ist als diejenige, die ein spaterer Verar- 
beiter bendtigt. Beispielsweise werden Papierbahnen in 
Papiermaschinen hergestelft. die eine Breite von bis zu 
10m aufweisen. Drucker, die die Papierbahnen spater is 
werterverwenden mOchten. benCtigen allerdings nur 
Breiten im Bereich von 0.4 bis 3,8 m. Aus diesem 
Grunde wird in einem der letzten Herstellungsschritte 
die Materialbahn in Teilbahnen unterteiit Hierbei wird 
die Materialbahn in der Regel von einer sogenannten 20 
Jumborolle abgewickelt. Die einzelnen Teilbahnen mus- 
sen dann gletchzeitig und gemeinsam zu Teilbahnrollen 
aufgewickeft werden. 

Auch beim Aufwickeln von Teilbahnrollen mOchte 
man den Aufbau einer derartigen Teilbahnrolle mOg- 25 
iichst gut steuern kfinnen. d.h. man mdchte in der Lage 
sein, die Wickelspannung und damit die Wickelharte der 
Teilbahnrollen zu beeinftussen. In vielen FSHen mOchte 
man auBerdem erreichen, daB alle Teilbahnrollen mit 
der gleichen Qualrtat gewickeft werden, also praktisch 30 
den gleichen inneren Aufbau haben. 

Zur Steuerung und Beeinflussung der Wickelquali- 
tat sind eine Reihe von MaBnahmen bekannt Eine der- 
artige MaBnahme besteht darin, daB eine 
Andruckwalze beim Wickeln mit einem vorbestimmten 35 
Druck am Umfang der entstehenden Rolle gehalten 
wird. Eine entsprechende Wickelvorrichtung wird von 
der Anmelderin urrter dem Nam en "Sensomat" vertrie- 
ben. Damit lassen sich gute Wickelergebnisse erzielen. 
Es ist allerdings aufwendig, eine derartige Sensomat- 40 
Vorrichtung fQr jede Wickeleinheit vorzusehen. Daruber 
hinaus berertet ein derartger Einsatz dann Schwierig- 
keiten, wenn die Rollenschneidvorrichtung Teilbahnen 
mit wechselnden Bahnbrerten erzeugen soli. Man 
muBte dann far jede Breite eine entsprechende 45 
Andruckwalze vorratig haften. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den Auf- 
bau von mehreren Teilbahnrollen mit mGglichst gerin- 
gem Aufwand zu steuern. 

Diese Aufgabe wird bei einer Rollenschneidvorrich- so 
tung der eingangs genannten Art dadurch gelOst, daB in 
der Wickelpositionsgruppe eine fur alle Teilbahnrollen 
gemeinsame Andruckwalze angeordnet ist und daB 
jede Wickeleinheit einen Posrtionierantrieb aufweist, der 
die Teilbahnrolle in Anlage an der Andruckwalze haft. ss 

Diese Vorgehensweise hat mehrere Vorteile. Zum 
einen reicht nun eine einzige Andruckwalze fur alle Teil- 
bahnrollen einer Wickelpositionsgruppe aus. Dement- 



sprechend genugt auch eine einzige Steuerung zum 
Steuern der Anlagekraft Es spieft keine Rolle mehr, 
welche Breiten die einzelnen Teilbahnrollen aufweisen, 
da die Andruckwalze in Axial richtung keine festgelegten 
Grenzen mehr def iniert. Es spielt im Grunde keine grd- 
Bere Rolle mehr, an welcher Position oder an welchen 
Abschnitten der Andruckwalze die jeweiiige Teilbahn- 
rolle anliegt. Man kann also wechselnde Schneidpro- 
gramme fahren, d.h. Teilbahnrollen mit 
unterschiedlichen und wechselnden Breiten erzeugen. 
Die Wickelqualitat der Teilbahnrollen, die in einer Wik- 
kelpositionsgruppe gewickelt werden, ist far alle Teil- 
bahnrollen dieser Wickelpositionsgruppe im 
wesentlichen gleich. Dies wird dadurch erreicht, daB 
jede Wickeleinheit mit Hiffe des Posrtionierantriebs so 
posrtioniert wird, daB sie an der Andruckwalze anliegt. 
Man kann also durch die Verwendung des Positionier- 
antriebs praktisch die gleichen Ergebnisse erzielen, wie 
man sie bisher nur bei einer einzelnen Wickelrolle pro 
Andruckwalze erzielen konnte. 

Hierbei ist besonders bevorzugt, daB der Posrtio- 
nierantrieb einen Sensor aufweist, der den Durchmes- 
ser der Teilbahnrolle ermittelt und die Teilbahnrolle in 
Abhangigkeit vom Durchmesser so posrtioniert, daB der 
Umfang aller Teilbahnrollen in der Kbntaktzone rrrit der 
Andruckwalze auf einer Geraden liegt. Der Posrtionier- 
antrieb posrtioniert die Teilbahnrolle also nicht mehr in 
Abhangigkeit vom Druck, sondern lediglich in Abhan- 
gigkeit von der Geometrie der Teilbahnrolle, d.h. in 
Abhangigkeit von dem Durchmesser der Teilbahnrolle. 
Man kann die Teilbahnrollen so position! er en, daB ihr 
Umfang in dem Bereich, in dem sie an der Andruck- 
walze anliegen, immer auf einer Geraden liegt. Damit ist 
die geometrische Anordnung festgelegt Die Andruck- 
walze kann dann mit dem gewunschten Druck an den 
Teilbahnrollen gehalten werden, so daB die Wickelharte 
und die Wickelspannung auf den gewunschten Werten 
gehalten werden. Hierdurch entkoppelt man die Posrtio- 
nierung der Teilbahnrollen vom Druck. Die Position ist 
nur von der Geometrie abhangig. Normalerweise haben 
die Teilbahnrollen bei gieichartigem Aufbau auch den 
gleichen Durchmesser, wenn ihnen die gleiche Lange 
der Materialbahn zugefahrt worden ist. Es kommt in der 
Praxis aber immer wieder vor, daB die Papierdicke uber 
die Bahnbrerte nicht konstant ist In einem derartigen 
Fall ergeben sich kleine Unterschiede von Teilbahnrolle 
zu Teiibahnrolte, die uber den Posrtionierantrieb aus- 
geglichen werden kfinnen. 

Vorzugsweise ist die Andruckwalze in einem Schlit- 
ten angeordnet, der senkrecht zur Achse der Teilbahn- 
rollen bewegbar ist Mit zunehmendem Durchmesser 
der Teilbahnrollen kann dann der Schl'rtten wegbewegt 
werden, so daB die Funktion der Andruckwalze uber 
den gesamten Wickelvorgang erharten bleiben kann. 
Innerhaib des Schlrttens kann die Andruckwalze noch 
Ober eine Drucksteuerung bewegt werden, die den 
AnpreBdruck einstellt. 

Hierbei ist besonders bevorzugt, daB der Schlitten 
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linear in Radial richtung der Teilbahnrollen bewegbar ist 
Damit andert sich mit zunehmendem Durchmesser der 
Teilbahnrollen die Aniagegeometrie der Andruckwalze 
an den Teilbahnrollen nicht was die Steuerung weiter 
vereinfacht s 

Mit Vorteil weist der Schlitten einen Antrieb auf, der 
in Abhangigkeit vom Durchmesser der Teilbahnrollen 
gesteuert ist. Der Schlitten wind also mit zunehmendem 
Durchmesser der Teilbahnrollen verfahren, und zwar 
immer so, da8 die Andruckwalzen dem Durchmesser- to 
zuwachs foigen kann. Die Steuerung der Kraft bezie- 
hungsweise des Drucks, mit dem die Andruckwalze an 
den Teilbahnrollen anliegt ist von der Hnearen Bewe- 
gung des Schlrttens errtkoppeit. 

Vorteilhafterweise verbleibt jede Wickeleinheit beim 75 
Wickeln im wesentlichen ortsfest. Hierdurch wird die 
Bewegungssteuerung vereinfacht. Der Positionieran- 
trieb muB lediglich dafur sorgen, daB alle Teilbahnrollen 
mit ihrem Umfang in dem Bereich, in dem sie an der 
Andruckrolle anliegen, auf einer Gerade liegen. Uberla- 20 
gerte Bewegungen, wie sie etwa durch einen Durch- 
messerzuwachs der Teilbahnrollen erforderlich war en, 
muB der Positionierantrieb nicht berucksichtigen. 

Vorzugsweise weist jede Wickeleinheit ein Paar von 
Schwenkarmen auf, die Lagerdorne fur Rollenkerne 25 
aufweisen, wobei die Schwenkarme aus einer Wickel- 
stellung in eine Ablagestellung verschwenkbar sind. 
Man nutzt die Schwenkarme dann fur zwei Aufgaben 
aus. Zum Wickeln werden die Schwenkarme in ihre 
Wickelstellung verbracht. Dort kann der Positionieran- 30 
trieb in Tatigkeit gesetzt werden, falls dies notwendig 
ist. Die Schwenkarme werden gleichzeitig aber auch 
dazu ausgenutzt, die fertigen Teilbahnrollen aus der 
Wickelstellung herauszubewegen und in eine Ablage- 
stellung zu bringen, wo sie aus der Rollenschneidvor- 35 
richtung, genauer gesagt aus der Wickel station, 
entnommen werden k&nnen. 

Vorzugsweise stehen die Schwenkarme in der Wik- 
ketstellung im wesentlichen senkrecht In der Wickel- 
stellung nimmt das Gewicht der Teilbahnrollen mit <o 
zunehmendem Durchmesser zu. Wenn die Schwenk- 
arme senkrecht stehen, kOnnen sie das Gewicht auf- 
nehmen, ohne daB man Harteelemente zusatzlich 
belasten muB. 

Hierbei ist besonders bevorzugt. daB die Schwenk- as 
arme einzeln parallel zur Axialrichtung der Teilbahnrol- 
len verfahrbar sind. Damit lassen sich durch eine 
einfache Veranderung der Position der Schwenkarme 
unterschiedliche Breiten der Teilbahnrollen einstellen. 

Mit Vorteil ist mindestens ein Lagerdorn jedes Paa- so 
res von Schwenkarmen als Spanndom ausgebfldet und 
angetrieben. Die Teilbahnrollen werden dann Ober 
einen Zentrumsantrieb angetrieben. Hierzu ist es not- 
wendig, da8 von den Lagerdornen mindestens einer 
eine Antriebsleistung auf den Rollenkem Qbertragen ss 
kann. Dies erfolgt zweckmaBigerweise durch eine Aus- 
biidung als Spanndorn. 

Mit Vorteil erfolgt die Materialbahnzufuhr in die Wik- 



kelpostionsgruppe von oben. Dies erleichtert die Zufuh- 
rung. Die Teilbahnrollen kOnnen dann in Halte- Oder 
Schwenkarmen aufgenommen sein, die in Schwerkraft- 
richtung unten abgestutzt sind. Auch kann die Andruck- 
walze in ihrem Schlitten auf anem Fundament Oder 
einem Maschinengestell abgestutzt sein, ohne daB sie 
bei ihrer Bewegung mit der zugefuhrten Materialbahn in 
Konflikt gerdt 

Die Erfindung wird im fblgenden anhand eines 
bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels in Verbindung mit 
der Zeichnung beschrieben. Hierin zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Rol- 
lenschnetdvorrichtung und 

Rg. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Wik- 
kelposrtionsgruppe. 

Eine Rollenschneidvorrichtung 1 weist einen Bahn- 
zufuhrabschnitt 2 fOr eine Materialbahn 3 auf, die mit 
Hilfe eines Langsschneiders 4 in mehrere Teilbahnen 
geschnitten werden soil. Die Teilbahnen werden dann 
zu Teilbahnrollen 5, 6 aufgewickelt, die in zwei Wickel- 
positionsgruppen 7, 8 so angeordnet sind, daB die Teil- 
bahnrollen 5, 6 benachbarter Teilbahnen auf Lucke 
zueinander angeordnet sind. 

Die Teilbahnen werden in einer Weichenanordnung 
9 also abwechselnd nach links und nach rechts trans- 
portiert (bezogen auf die Darstellung in Fig. 1), bei- 
spielsweise mit Hilfe von Blasrohren 10, 1 1, die einzeln 
steuerbare DQsen aufweisen. 

Die Teilbahnen 18. 19 werden dann Ober Umlenk- 
rollen 12, 13, Leitwalzen 14, 15 und Umlenkrollen 16, 
1 7 zu den Teilbahnrollen 5, 6 gefuhrt. In jeder Wickelpo- 
sitionsgruppe 7. 8 ist eine Andruckwalze 20, 21 vorge- 
sehen, die mit den Teilbahnrollen 5, 6 jeweils einen Nip 
bildet, in den die Teilbahnen 18, 19 eingefuhrt werden. 

Die Teilbahnrollen 5, 6 sind auf Schwenkarmen 22, 
23 gelagert. Die Schwenkarme sind mit Hilfe eines 
schematisch dargestellten Antriebs 24. der beispiels- 
weise als Kblben-Zylinder-Einhert ausgebildet sein 
kann, aus einer im wesentlichen senkrechten Stellung, 
wie sie in Fig. 1 dargestellt ist. urn etwa 90° ver- 
schwenkbar, so daB eine fertig gewickelte Teilbahnrolle 
5, 6 auf dem FuBboden 25 abgelegt werden kann. Die 
Teilbahnrolle 5, 6 legt dann einen Weg zuruck, wie er 
durch den gestrichelt dargestellten Doppelpfeil 26 
angedeutet ist 

Jede Teilbahnrolle weist eine Wickelhulse 27 auf, in 
die ein Spanndorn 28. 29 an jedem Haltearm 22, 23 ein- 
grerft. Die Sparmdome 28, 29 kflnnen beispielsweise 
pneumatisch betatigt sein. Sie sind durch schematisch 
dargestelfte Antriebe 30, 31 antretbbar, so daB die Teil- 
bahnrollen 5, 6 Ober ihre Wickelhulse 27, also uber den 
Rollenkem, angetrieben werden. Es hand eft sich mit 
anderen Worten also urn einen Zentrumsantrieb. 

Aus Grunden der Obersichtlichkeit ist in Rg. 2 mit 
durchgezogenen Linien die Position der Teilbahnrollen 
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5 dargestellt in der sie auf den FuBboden 25 abgelegt 
sind. Mit gestrichelten Linien ist cfie Wickelposition der 
Teilbahnrollen 5 dargestellt. 

Die AndruckwaJzen 20, 21 sind jeweils auf Schlitten 
32, 33 angeordnet die in Richtung der Doppelpfeile 34, 5 
35 radial zu den Teilbahnrollen 5, 6 verschiebbar sind. 
Sie sind hierzu auf einem Maschinengestell 36 ver- 
schiebbar abgestutzt. An den Schlitten 32, 33 sind auch 
noch die Leitwalzen 14, 15 und die Umlenkwalzen 16. 
17 angeordnet Die Andruckwalzen 20, 21 werden w 
daher beim Wickeln der Teilbahnrollen 5. 6 von der 
gestrichelt dargestelften Position, in der sie praktisch an 
der Wickelhulse 27 anliegen, in die in durchgezogenen 
Linien dargestellte Position verfahren. Hierbei werden 
sie unter der Wirkung eines nicht naher dargestellten is 
Ansteilantriebs, der am Schlitten 32,33 angeordnet ist 
rrrit einem gewtssen Druck am Umfang der Teilbahnrol- 
len 5, 6 gehatten. 

Die Steuerung der Bewegung der Schlitten 32, 33 
erfblgt mit Hiffe von Durchmessersensoren 37, 38, die 20 
fbrtlaufend den Durchmesser der Teilbahnrollen ermrt- 
teln. Hierbei sind derartige Sensoren fur jede Wickelein- 
heit vorgesehen, d.h. es werden tats&chlich die 
Durchmesser aller Teilbahnrollen 5, 6 ermittelt Die 
Durchmessersensoren konnen beispielsweise als Ent- 25 
fernungsmesser ausgebildet sein, die die Entfernung 
von ihrer Position zum Umfang der Teilbahnrollen 5, 6 
ermrtteJn. 

Die Durchmessersensoren 37, 38 liefern Informa- 
tionen fur zwei Aufgaben. Zum einen wird die Steue- 30 
rung der Bewegung der Schlitten 32. 33 und damit auch 
der Bewegung 20, 21 mit Hilfe der Durchmesserinfor- 
mation vorgenommen. Je starker der Durchmesser 
ansteigt, desto weiter muB der Schlitten 32, 33 verfah- 
ren werden. Hierfur werden die Durchmesserwerte aller 35 
Teilbahnrollen 5, 5', 5" beispielsweise gemrtteft Es ist 
aber auch moglich, den Durchmesser der grdBten oder 
der Weinsten oder auch einer der mittieren Teilbahnrol- 
len zu verwenden. 

Der Durchmesser jeder einzelnen Teilbahnrolle 5, 40 
5\ 5" (Rg. 2) wird dariiber hinaus noch fur eine weitere 
Aufgabe benotigt Jede Wickeleinhert 39, 39'. 39° ist 
namlich noch mit einem Positionierantrieb versehen, 
der den Umfang der entsprechenden Teilbahnrolle 5, 5', 
5", an der Andruckwalze 20 halt. Genauer gesagt wird 45 
jede Teilbahnrolle 5, 5\ 5" so posrtioniert, daB im 
Bereich des Kontaktes der Teilbahnrollen mit der 
Andruckwalze 20 sarrrtiiche Teilbahnrollen auf einer 
Geraden liegen. Wenn nun die Andruckwalze 20 mit der 
entsprechenden Andruckkraft beaufschlagt wird, dann so 
liegt sie an alien Teilbahnrollen 5, 5. 5" mit der gleichen 
Kraft an, da alle Teilbahnrollen hier die gleiche Position 
eingenommen haben. 

Der Positionierantrieb kann beispielsweise durch 
den Antrieb 24 gebildet sein, der dann, wenn der Durch- 55 
messer der Teilbahnrolle 5, 5', 5" grOBer oder Weiner ist 
als der einer anderen Teilbahnrolle 5, 5', 5" den 
Schwenkarm 22 naher zur Andruckwalze 20 hin- oder 



weiter wegschwenkt 

Im Qbrigen bletben aber die Schwenkarme 22, 23 
beim Wickeln ortsfest. 

Unterschiedliche Durchmesser der Teilbahnrollen 
5, 5\ 5" kfinnen sich beispielsweise ergeben, wenn die 
Papierbahn uber ihre Brerte keine konstante Dicke auf- 
weist und sich deswegen Teilbahnen mit unterschiedli- 
cher Dicke ergeben, die Teilbahnrollen mit 
unterschiedlichen Durchmessern erzeugen. 

Wie in Rg. 2 schematisch angedeutet ist kfinnen 
die einzelnen Schwenkarme in Richtung der Doppel- 
pfeile 40 einzeln verfahren werden. Hierdurch lassen 
sich unterschiedliche Teilbahnrollenbreiten und unter- 
schiedliche Abstande einstellen, so daB unterschiedli- 
che Schneidmuster gefahren werden kdnnen. 

Patentanspruche 

1 . Rollenschneidvonichtung fur eine Materiaibahn mit 
einer Schneidstation zum Schneiden der Material- 
bahn in Teilbahnen und einer Wickelstation zum 
Aufwickeln der Teilbahnen zu Teilbahnrollen, wobei 
fur jede Teilbahnrolle eine Wickeleinheit vorgese- 
hen ist und mindestens zwei Wickeleinheiten in 
einer gemeinsamen Wickelposrtionsgruppe ange- 
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet. daB in der 
Wickelposrtionsgruppe (7, 8) eine for alle Teilbahn- 
rollen (5, 5', 5", 6) gemeinsame Andruckwalze (20. 
21) angeordnet ist und daB jede Wickeleinheit (39. 
39', 39") einen Positionierantrieb (24) aufweist der 
die Teilbahnrolle (5, 5\ 5", 6) in Anlage an der 
Andruckwalze (20, 21) halt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Positionierantrieb (24) einen Sen- 
sor (37, 38) aufweist, der den Durchmesser der 
Teilbahnrolle (5, 5', 5", 6) ermittelt und die Teilbahn- 
rolle (5, 5', 5", 6) in Abhangigkert vom Durchmesser 
so posrtioniert daB der Umfang aller Teilbahnrollen 
(5, 5', 5", 6) in der Kbntaktzone mit der Andruck- 
walze (20, 21) auf einer Geraden liegt. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet die Andruckwalze (20, 21 ) in einem 
Schlitten (32, 33) angeordnet ist der senkrecht zur 
Achse der Teilbahnrollen (5, 5\ 5", 6) bewegbar ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schlitten (32, 33) linear in Radial- 
richtung der Teilbahnrollen (5, 5', 5 M , 6) bewegbar 

ist 

5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Schlitten (32, 33) einen 
Antrieb aufweist der in Abhangigkert vom Durch- 
messer der Teilbahnrollen (5. 5', 5", 6) gesteuert ist. 

6. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
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dadurch gekennzeichnet. da8 jede Wickeleinheit 
(39. 39*. 39") beim Wickeln im wesentlichen ortsfest 
verbleibt. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 5 
dadurch gekennzeichnet, daB jede Wickeleinheit 
(39, 39', 39") ein Paar von Schwenkarmen (22, 23) 
aufweist. die Lagendorne (28, 29) fur Rollenkeme 
(27) aufweisen, wobei die Schwenkarme (22, 23) 
aus einer Wickelstellung in eine Ablagestellung ver- w 
schwenkbar sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Schwenkarme (22, 23) in der 
Wickelstellung im wesentlichen senkrecht stehen. is 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schwenkarme (22, 23) 
einzeln parallel zur Axialrichtung der Teilbahnrollen 

(5, 6) verfahrbar sind. 20 

10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 7 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB mindestens ein 
Lagerdorn (28, 29) jedes Paares von Schwenkar- 
men (22, 23) als Spanndorn ausgebildet und ange- 25 
trieben ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet. daB die Materiaibahnzu- 
fuhr in die Wickelpositionsgruppe (7. 8) von oben 30 
erfolgt. 
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